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Introduction Générale

Dans le domaine de 1’usinage, le pergage constitue 1’une des opérations fondamentales
pour la réalisation de trous dans une picce brute. L’outil le plus couramment utilisé a cet effet
est le foret, dont les performances dépendent étroitement de sa géométrie et de son état
d’afflitage. Un foret bien affiité garantit non seulement une meilleure précision dimensionnelle
et géométrique du trou, mais aussi une durée de vie accrue de 1’outil et une réduction des efforts

de coupe.

L’afftitage du foret consiste a redonner a I’outil ses arétes de coupe initiales, usées lors
de son utilisation. Ce processus nécessite une compréhension précise des différents angles
d’affiitage, qui influencent directement la capacité de coupe, 1’évacuation des copeaux et le
refroidissement de 1’outil. Parmi ces angles, on distingue notamment I’angle de dépouille,
I’angle de pointe, I’angle d’hélice et I’angle de coupe. Le respect de ces parametres est essentiel

pour garantir une efficacité maximale lors du percage.

En effet, les angles de percage du forét, déterminés lors de sa fabrication ou de son
affitage, doivent étre adaptés au matériau a usiner et aux conditions de coupe. Une mauvaise
configuration de ces angles peut entrainer des déviations de percage, une usure prématurée de
’outil, voire la rupture de la forét. Ainsi, la maitrise des principes d’afflitage et des géométries
associées est indispensable pour tout technicien ou ingénieur impliqué dans la production

mécanique.




Chapitre 1
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Chapitre 1 : Généralité sur ’affutage

1.1 Introduction

Pour assurer un affiitage correct des foréts, il est essentiel de concevoir un porte-outil,
permettant de positionner 1’outil a affiiter afin d’obtenir les angles d’affiitage souhaités. Pour

cela nous avons présenté la conception de ce dernier plus loin dans ce mémoire.

1.2. Définition de I'affiitage

L’affitage (Figure 1.1) est une opération d’enlévement de mati¢re qui s’effectue sur les
faces actives des outils coupants, dans le but de restaurer leur tranchant. Cette opération se
réalise a I’aide d’une machine d’affiitage, congue pour redonner aux arétes de coupe leur

efficacité initiale [1].

La machine est équipée d’une meule abrasive qui, par friction, use la matiere de 1’outil
a affiiter. Durant 1’opération, I’outil est déplacé avec précision selon 1’orientation de son aréte
par rapport a la meule, afin d’assurer un afflitage homogéne et conforme aux angles de coupe

requis.

Figure 1.1 : ’opération d’affutage
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1.3. Domaine d’utilisation

a. Industrie

L'utilisation de l'affiitage est cruciale dans de nombreux domaines industriels pour
maintenir la qualité et la productivité des équipements et outils de coupe. L'afflitage redonne le
tranchant aux lames, couteaux et outils autres coupants, permettant aux entreprises de maintenir

la qualité de leurs produits et d'éviter les arréts de production (Figure 1.2).

Figure 1.2: Afflitage manuelle.
b. Artisanat :
Les artisans utilisent diverses techniques d'affiitage, allant de l'utilisation de pierres a

aiguiser, de meules, de fusils a affiter ou de stops (cuir pour la finition). Le choix de la technique

dépend du type d'outil, de son matériau et de I'usage auquel il est destiné (Figure 1,3).

Walter Faust 1927 Ellen Faust & Ingmar Schneider
Guido Schneider 1962 1983 - NU

Figure 1.3 : L’affutage des outils [2].
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c. Chirurgie
L'affitage des instruments chirurgicaux (Figure 1.4) est crucial pour assurer la précision
et l'efficacité des procédures chirurgicales. Des outils tranchants permettent des incisions

précises, minimisant les dommages aux tissus et facilitant le déroulement de 1'opération.

Figure 1.4 : Affutage des ciseaux [3].
d. Cuisine
L'utilisation de l'afflitage en cuisine est cruciale pour maintenir des couteaux tranchants

et efficaces. Un bon affiitage permet de couper plus facilement, de réduire les risques d'accident

et de prolonger la durée de vie des lames (Figure 1.5).

Figure 1.5 : L’art de l'afflitage avec les affiiteuses Tormek. [4]
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1.4. Définition de D’affiiteuse
Une affliteuse est un outil mécanique utilisé pour remettre en état le tranchant d'une
lame, en la rendant plus tranchante et plus efficace. Elle peut prendre différentes formes, allant

de simples outils portatifs a des machines plus complexes utilisées dans l'industrie.[5]

1.5. Types d’affiiteuses disponibles

Les machines d’affiitage doivent étre de grande précision. Il existe sur le marché trois

types de machines :

e Les machines a affliter dent par dent, dites universelles.
e Les machines spécialisées pour I’affiitage des scies circulaires.

e Les machines d’affiitages automatique.

1.5.1. Affuteuse universelle

Ce sont les machines des deux premiers types qui sont le plus fréquemment utilisées,

I’autre étant réserve aux trés grandes entreprises.

Figure 1.6 : Affuteuse universelle au hall technologie
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Une affliteuse universelle classique (Figure 1.6) est une machine-outil congue pour
aiguiser, réaffiiter et entretenir une vaste gamme d'outils coupants, comme les foréts, fraises,
alésoirs, outils de tournage, outils de fraisage, etc. Elle est dite universelle car elle peut étre

utilisée pour des formes, angles et outils fort variés.
1.5.2. Affiiteuse d'outils

Les affiteuses d’outils (Figure 1.7) nous permettent de restaurer la qualité de coupe
originale des fraiseuses, perceuses, outils de pas et de profil, tarauds, aléseurs et lames de scie,
augmentant leur durée de vie utile. Selon le matériau de I’outil, nous pouvons choisir des roues
de meulage en CBN, corindon ou diamant. Les deux versions industrielles de table compactes
garantissent une qualit¢ d’usinage constante pour les pieces ainsi qu’une alternative

économique au remplacement.

Figure 1.7 : Afflteuse d’outil Multi-Grind

1.5.3. Affiiteuse de fraises et foret

L'affiteuse de fraises et forets BFT de KNUTH (Figure 1.8) est congue pour les
professionnels désirant maintenir la performance de leurs outils en HSS. Parfaite pour les
ateliers et usines, elle offre un afflitage précis et symétrique grace a son mandrin 6 mors de
haute précision. Avec la possibilité d’ajuster les angles de coupe entre 40 et 100, elle s’adapte

a une vaste gamme d’outils.
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L QY

Figure 1.8 : Affiteuse de fraises et foréts BFT

1.6. Description d’utilisation des types d’affiiteuses

1.6.1. Affiiteuses manuelles

Ces outils sont simples et portables, idéaux pour un affiitage régulier ou pour les

petites corrections.

e Utilisation : Le principe est de faire glisser la lame de l'outil sur la pierre ou le fusil
pour restaurer le tranchant.

e Avantage : Facile a utiliser, économique, portable.

¢ Innovation : Nécessite plus de pratique et d'expérience pour obtenir un résultat optimal,

peut-étre plus lent que les affliteuses électriques.

1.6.2. Affiiteuses électriques (affiiteuse a bande, affiiteuse a meules)

Ces affliteuses utilisent une bande abrasive ou des meules rotatives pour affiiter les outils.

o Utilisation : Les outils sont passés sur la bande abrasive ou les meules pour étre affiités,
souvent avec des guides d'angle pour assurer un résultat précis.
e Avantage : Rapide, efficace, permet un affiitage plus précis.

¢ Innovation : Plus colteuses, nécessitent plus d'entretien et peuvent étre plus bruyantes.
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1.6.3. Affiiteuses multifonctions

Ces affiiteuses permettent d'aiguiser divers types d'outils, comme les couteaux, les

ciseaux, les foréts, etc.

e Utilisation : Elles sont généralement équipées de différents ¢léments abrasifs et de
guides d'angle pour adapter l'afflitage a chaque type d'outil.
e Avantage : Polyvalentes, permettent d'entretenir une grande variété d'outils.

e Innovation : Peuvent étre plus complexes a utiliser que les affliteuses spécialisées.

1.6.4. Affiiteuses a eau

Ces affiiteuses utilisent un systéme d'eau pour refroidir la meule et éviter son

¢chauffement pendant 1’afflitage [6].

e Utilisation : Les lames sont passées sur la meule mouillée pour les affiiter, permettant
un controle précis de l'angle et de la vitesse d'affiitage.
e Avantage : Précise, efficace, bonne pour les outils tranchants.

e Innovation : Plus encombrante, nécessite un espace de travail dédié.

1.7. Conclusion

L'affiitage est un processus essentiel pour la maintenance des outils coupants. Il existe
plusieurs techniques, chacune avec ses propres avantages et inconvénients. Choisir la bonne
méthode en fonction de 1'outil et de 1'objectif a atteindre permet d'obtenir un tranchant optimal

et de prolonger la durée de vie des outils.
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Chapitre 2 : Les angles des outils de coupe en
percage

2.1. Outils de coupe en percage

La forét de pergage hélicoidale utilis¢ dans cette étude et en acier a outil ou un acier
rapide sur lequel en été taillées deux rainures qui constituent une surface d’attaque de 1’outil
qui permet I’évacuation des copeaux et qui sers de surface d’attaque de I’outil et une extrémité
qui représente la partie active. On distingue deux types de fixation : I’'une cylindrique 1’autre

conique.

2.1.1. Définition de forét

Une forét (Figure 2.1) est un outil qui sert a faire des trous dans différents matériaux,
comme le bois ou le métal c’est un outil rotatif muni de deux ou plusieurs arétes de coupe, de

deux ou plusieurs goujures hélicoidales ou rectilignes.

Figure 2.1 : Foret hélicoidal

2.1.2. La géométrie des foréts de percage

Comprend trois parties principales. L’une d’elles, commune a la majorité des outils de
coupe, est appelée la queue de I'outil. C’est cette partie qui permet de fixer le foret dans le
mandrin de la machine. Elle peut étre de forme cylindrique droite ou conique (Figure2.2), en

fonction du type de mandrin utilisé [7].
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Figure 2.2 : Géométrie d’un foret de pergage hélicoidale [8]

2.1.3. Décomposition hiérarchique

Globalement, un foret hélicoidal se décompose d’une maniére hiérarchique en trois
volumes : La queue, le corps et la pointe. Eux méme décomposables en surfaces et arétes.

.

Corps| |Pﬂf:re

Folumes a ﬁ'“_‘
| Lévres| |.-1m gI
|

Surfaces | Dégagements| |Goujures| |Listels| J‘-fﬂup@\

S
L \h. l T L
Arétes @ Bords Aretes Aréte
d'attague|  |Principales| |centrale

N

Becs

Sommets

Figure 2.3 : Décomposition hiérarchique d’un foret
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La partie active de ’outil, située entre la queue et la pointe de la forét, comprend
plusieurs ¢léments essentiels. Elle est notamment constituée de goujures, dont I’épaisseur est
précisément définie. Ces goujures suivent une trajectoire hélicoidale formant un angle avec
I’axe de I’outil sur toute la longueur de la zone de coupe. Elles jouent un double role : permettre
I’évacuation des copeaux produits lors de 1’usinage, et faciliter la circulation des fluides de

lubrification.

La partie en dépouille, située entre les goujures, posséde une profondeur, une épaisseur
et un angle bien définis. Elle est concue de manicre a empécher le foret de talonner, c’est-a-dire
d’entrer en contact excessif avec la surface usinée. Cette zone a pour fonction principale de

réduire les frottements entre le foret et la paroi du trou, améliorant ainsi la qualité de 1’usinage.

La pointe de I’outil, située a I’extrémité inférieure de la forét, est la premiére zone a
entrer en contact avec la piece lors du percage. Son angle, défini avec précision, influence
directement la facilité de pénétration dans le matériau. Cet angle varie en fonction de la nature

du matériau a usiner : plus la matiere est tendre, plus I’angle de la pointe est ouvert [9].

2.1.3.1. La queue du foret

De forme cylindrique ou conique (cone Morse), elle appartient a la zone non active de
la forét. De plus, étant en contact avec le porte-outil, la queue du foret doit posséder une liaison
complete, rigide, démontable et directe avec celui-ci, afin d'assurer le positionnement et

I’entrainement du foret lors de I'usinage.

2.1.3.2. Le corps du foret

I1 représente la partie active du foret qui sera en contact avec la piece a percer. Il est
caractérisé par un diamétre nominal et une longueur effective. Son volume est composé d’une
ame et de deux levres.

> Ame du foret
C’est la colonne vertébrale du corps du foret autour de laquelle s’enroulement
selon une hélicoide les deux lévres. L’ame du foret est caractérisée par une épaisseur
constante ou variable. Au niveau de sa jonction avec la queue du foret est amorcée la

pénétration de I’outil meule lors du fagonnage des goujures.

> Les lévres
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Chapitre 2 Les angles des outils de coupe en percage

Elles résultent suite au faconnage par abrasion des deux goujures hélicoidales.
Elles assurent le guidage du foret lors de son évolution le long du trou formé. Elles sont
généralement rectifiées. Pour éviter leurs pleins contacts avec le trou formé, un
dégagement a été prévu et elles frottent sur la portion du trou usiné par le biais des
listels. L'intersection de ce dernier avec une goujure forme le bord d'attaque, tandis que
I’intersection du dégagement avec une goujure forme le talon.

> Les goujures

Ce sont des rainures hélicoidales usinées par abrasion sur un barreau cylindrique
(Figure 2.4). Elles forment la face de coupe de la forét et participent a la formation du
copeau. Elles servent également a évacuer celui-ci et a amener le fluide de coupe au
niveau des parties actives. La forme et 1’état de surface des goujures ont une grande

importance pour la formation et 1’évacuation du copeau.

Goujur
Bord Listel
d’attaque
Degagement

Figure 2.4 : Mise en situation des éléments du corps d’un foret hélicoidal

2.1.3.3. La pointe du foret

Elle appartient a la zone active de la forét. Etant située a l'extrémité libre de la forét, elle
doit assurer la formation du copeau et le centrage du foret des 1’attaque dans la matiere. Son
volume est enveloppé par quatre surfaces. Deux faces de coupe et deux flancs (figure5). Elle
comprend deux arétes actives pour la coupe : l'aréte principale, résultat de I’intersection entre

les faces de coupe et les flancs et I'aréte centrale, résultat de I’intersection entre les deux flancs.
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Aréte principal

Face de coupe

Bec

Flanc 11

Flanc |

‘ Aréte central ‘
Figure 2.5 : Mise en situation des ¢léments de la pointe d’un foret
hélicoidal

2.2. Outils de coupe (les moules)

Les meules (Figure 2.6) sont considérées comme des outils de coupe permet
I’enlévement de matiéres lors de 'opération d’affutage, elle ne contient pas de parties
tranchantes mais leur partie abrasive assure I’enlévement de maticre.

Généralement elles sont d’une forme ronde animée d’un mouvement de coupe, il existe
plusieurs types de meules selon les composants de sa partie abrasif comme les meules en

diamant.

Figure 2.6 : Meules avec disque diamanté
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Chapitre 2 Les angles des outils de coupe en percage

2.3. Les principaux angles des foréts

2.3.1. Angle de pointe (ou angle au sommet)
Défini par I'angle entre les deux lévres de coupe (Figure 2.7), il est typiquement de 118°
pour les matériaux standards, et jusqu'a 135° pour les matériaux durs. Il influence la pénétration

et la précision du pergage.

2.3.2. Angle de dépouille (alpha)

C'est I'angle entre la surface arriere de 1'aréte de coupe et la surface usinée. Il permet de
réduire le frottement. Un mauvais angle peut entrainer le phénoméne de détalonnage, ou

l'arriere de l'outil frotte sur la piece, causant surchauffe et usure.

2.3.3. Angle d'hélice

I1 s'agit de I'inclinaison des goujures. Un angle élevé favorise 1'évacuation des copeaux

dans les matériaux tendres. Un angle faible est préférable pour les matériaux durs.

“™Feed direction

]

Figure 2.7 : Les principaux angles des foréts
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Chapitre 2 Les angles des outils de coupe en percage

2.4. Comparaisons des angles selon les matériaux

Les angles de pergage varient selon le matériau a usiner pour optimiser la performance

de coupe et la durée de vie de I’outil.

Pour I’acier doux a moyen, on utilise généralement un angle de pointe de 118° a 135°,
un angle de dépouille de 8° a 12°, et un angle d’hélice de 24° a 32° ; ’angle de 135° est
particulierement recommandé pour les percages rapides ou difficiles car il réduit 1’usure de

’outil.

En ce qui concerne I’aluminium, il nécessite un angle de pointes plus aigués de 90° a
118°, une dépouille de 10° a 15°, et une hélice entre 32° et 40°, afin de faciliter I’évacuation

rapide des copeaux.

Enfin, pour le bois, les angles varient selon sa dureté : on utilise un angle de pointe de
90° pour les bois tendres et jusqu’a 118° pour les bois durs, avec une dépouille de 12° a 20° et

un angle d’hélice de 30° a 45°, favorisant une coupe nette et propre [10].

2.5. Conclusion

I1 est important de choisir les bons angles selon le matériau a percé. Le choix des angles
d’affutage permet d’optimiser la qualit¢ de coupe de réduire I’effort de coupe ainsi que

I’amélioration de la durée de vie de I’outil.
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Chapitre 3 : Conception du dispositif d’affutage

3.1. Dispositif d’affutage

L’origine dispositif (Figure 3.1) de cette affuteuse est pour 1’affutage des outils comme

par exemple, forets hélicoidaux, al€atoire, tarauds fraises, d’une utilisation trés variée.

Foret

La meule

Dispositif

Figure 3.1 : Ancien dispositifs de la machine affuteuse.

Grace au montage présenté d’affutage qu’on a fabriqué, il est possible de monter 1’outil de

coupe dans le dispositif de controle d’affutage.

Un dispositif d'affiitage (Figure 3.2) est un outil qui permet de mieux controler 1'affiitage
d'un outil tranchant, en le fixant dans le dispositif. Il aide a maintenir un angle précis et une

forme correcte lors de I'afflitage, et permet de répéter les réglages facilement.
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La meule

Le foret

Le dispositif de
fixation du foret

Table de la machine

Figure 3.2 : Position de notre dispositif sur 1’affuteuse qui disponible au hall technologie.

3.2. La conception

3.2.1. Usinage

et la fabrication des pieces de dispositif d’affutage

» Machine utilisée
Dans cette partie, on cite I’ensemble des machines utiliser dans la fabrication
de I’ensemble des pieces composantes notre systeme ;

Scie mécanique (Figure 3.3).
Tour parall¢le conventionnelle (Figure 3.4).
Fraiseuse horizontal conventionnelle (Figure 3.5).

Machine a commande numérique CNC (Figure 3.5).

Figure 3.3: scie mécanique

17



Chapitre 3 Conception du dispositif d’affutage

Figure 3.5 : Fraiseuse universelle conventionnelle type FH AS et machine a commande numérique

CNC WIA KF460011.
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> Les opérations utilisées
e Chariotage, dressage (tour paralléle conventionnelle).

e Surfagage, Percage (fraiseuse horizontal conventionnelle).

e Profiling, pockrtin (machine a commande numérique CNC).

3.2.2. Role de la douille de serrage

La douille de fixation du forét (Figure 3.6) est un élément mécanique servant a maintenir
solidement un outil, un foret, ou une piece dans un dispositif (comme une affliteuse, une
perceuse, une fraiseuse ou un tour). Elle joue un role primordial dans la précision, la sécurité et

la stabilité de I’opération.

Figure 3.6 : douille de fixation de la forét, a- modele sur SOLIDWORKS, b- modele
réel.
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3.2.3. Role de la douille de guidage

La douille de guidage (Figure 3.7) est un élément de précision employé surtout afin de
diriger un outil de coupe ou de percage (tel qu'un foret) avec exactitude durant une opération
d’usinage. Elle est trés utilisée dans le percage en série, les montages de percage, et sur les

affiteuses de forets hélicoidaux.

Figure 3.7 : la douille de guidage, a- modele sur SOLIDWORKS, b- mode¢le réel.

3.2.4. Role Porte-forets

Le porte-foret (Figure 3.8) est un mécanisme employé pour fixer fermement un foret
dans une machine-outil (perceuse, affiiteuse, fraiseuse, etc.). Il assure un alignement précis, une

transmission du mouvement et une stabilit¢ durant I’opération (percage ou affiitage).

Nous avons utilisé la machine a commande numérique (CNC) afin d'usiner cette piece
ci-dessus avec les dimensions (80*60), On a effectué¢ trois opérations qui sont : Pocketin,

Profiling, Percage. Et généré le programme G-code avec RhinoCam.
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Figure 3.8 : porte-forets 10°, a- modéle sur SOLIDWORKS, b- mode¢le réel

3.2.5. Role de la plaque de guidage de I’angle de pointe (dans une affiiteuse de foréts)
La plaque de guidage (Figure 3.9) de I’angle de pointe est un ¢lément réglable ou fixe

intégré a quelques machines affiiteuses de forets hélicoidaux. Elle est utilisée pour déterminer
et conserve I’angle de pointe du foret pendant I’opération d’affiitage.), On a utilisé la machine
a commande numérique (CNC) pour usiner la piece (100*80*20), Pour faire un demi-cercle

avec des opérations Pickering, profiling et généré un programme G-code avec RhinoCam.
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Figure 3.9 : plaque de guidage de 1’angle de pointe, a- mod¢le sur
SOLIDWORKS, b- modele réel

3.2.6. Role d’une colonne de mise en hauteur (ou "colonne de réglage en hauteur")

La colonne de mise en hauteur (Figure 3.10) est un élément mécanique vertical,
communément utilisé dans des machines-outils, affiiteuses, perceuses a colonne, ou montages
d’usinage, permettant d'ajuster la hauteur d’un composant (comme une téte d’outil, un porte-
foret, une table, ou une pi¢ce a usiner). Nous avons utilisé le tour pour les deux opérations
chariotage et dressage a 250 tr/min et la profondeur de passe qui est 2mm, ensuite on a calculé

la vitesse de rotation 63 tr/min pour la forme conique.
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)
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Figure 3.10 : Colonne de mise en hauteur, a- modéle sur SOLIDWORKS, b- modele
réel

3.2.7. Réle d’une glissiére en queue d'aronde

La glissiére en queue d'aronde (Figure 3.11) est un mécanisme de guidage linéaire fréquemment
employé dans les machines-outils (telles que les affiiteuses, tours, fraiseuses, perceuses, etc.). Elle sert

a diriger un élément mobile (table, support, chariot, coulisseau) avec précision, rigidité et stabilité.

/
Lz [

Figure 3.11 : glissi¢ére en queue d’aronde, a- modele sur SOLIDWORKS, b- mode¢le réel
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Dans le cadre de cette opération, un outil de coupe d’un diametre de 125 mm (Figure
3.12) a été utilisé pour usiner un angle de 45°. L’usinage a été réalisé sur une fraiseuse, avec
une vitesse de rotation réglée a 355 m/min. Toutefois, une erreur de paramétrage a été commise
lors de la sélection de la profondeur de passe, fixée a 13 mm en une seule passe, ce qui a
provoqué ’endommagement prématuré de 1’outil. En I’absence de moyens adaptés pour obtenir
avec précision un angle de 50°, une solution alternative a ét¢ adoptée : la fabrication d’un outil

de forme en acier rapide supérieur (HSS), spécialement congu pour cette opération.

Figure 3.12: Outil de forme

3.3. Conception et fabrication un Outil de forme
Un outil de forme (Figure 3.13) est un outil tranchant dont la géométrie du tranchant
correspond Précisément au profil a obtenir sur la piéce. Quand on parle d’un angle de 50°, cela

peut se rapporter a :

e [’angle de dépouille.
e [’angle de pointe.

e [L’angle de forme spécifique, tel que pour un chanfrein ou une inclinaison.
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Support
d’outil

Outil de
coupe 50°

Conception du I'outil Fabrication du l'outil

Figure 3.13 : Outil de forme, a- mod¢le sur SOLIDWORKS, b- modele réel

3.4. Assemblage sur SolidWorks

Dans le cadre de ce projet, un systéme d’affitage (Figure 3.14) a été congu puis fabriqué
a partir d’un matériau en acier pour garantir robustesse et durabilité. Ce dispositif a été pensé
pour assurer un affiitage précis et efficace des foréts hélicoidaux, en respectant les angles
normalisés selon le matériau a usiner (bois, aluminium, acier, etc.). Sa conception intégre
plusieurs composants mécaniques (douille de guidage, porte-foret, plaque d’orientation, etc.)
permettant un maintien stable de 1’outil et un réglage précis des angles de coupe. La fabrication
en acier confére au dispositif une bonne résistance a I’usure et une stabilité indispensable durant

les opérations d’afflitage.
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Le foret

La meule

Le dispositif

Figure 3.14: Assemblage finale du dispositif

3.5. Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté en détail la conception du dispositif d’affutage en
mettant en évidence les différentes étapes de sa réalisation. Une attention particuliere a été
portée sur la position du foret face a la meule, un aspect essentiel pour garantir un affutage
précis et efficace. Cette étude a permis de concevoir un systeme capable de maintenir

correctement le foret.
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Conclusion générale

Ce travail de Master a permis de répondre a un défi technique majeur rencontré dans
I’industrie algérienne, a savoir la complexité et la difficulté¢ d’utilisation des systémes de
fixation des foréts sur certaines affiteuses. En effet, 1’affiitage des foréts est une opération
cruciale pour garantir la performance et la durabilit¢ des outils de coupe, ce qui impacte
directement la qualité et la rentabilité des productions industrielles. Dans le contexte algérien,
ou de nombreuses industries manufacturiéres sont en pleine expansion, la mise en place de
solutions efficaces pour I’affiitage des foréts constitue un levier stratégique pour améliorer la

compétitivité des entreprises.

Le dispositif de prise de foret que nous avons congu, en offrant une utilisation simplifi¢e et
des réglages d’angles adaptés a chaque type de matériau, représente une avancée importante
dans ce domaine. En permettant un affiitage précis des foréts a des angles optimisés (10° pour
I’angle de dépouille standard, 118° pour 1’acier, 135° pour le bois et 90° pour I’aluminium),
cette innovation favorise non seulement une meilleure qualité de coupe, mais également une

prolongation de la durée de vie des outils de percage.

L’optimisation de cette opération est d'autant plus significative dans le contexte industriel
algérien, ou les ressources et les équipements de haute technologie peuvent parfois €tre limités.
En facilitant I’affiitage des foréts et en réduisant le risque d’erreurs opératoires, notre dispositif
contribue a I’amélioration des processus de production, en garantissant des cofts réduits et une

plus grande efficacité.

Ainsi, cette étude a non seulement permis de développer une solution technique adaptée aux
besoins des ouvriers, mais elle souligne également I'importance de I'afflitage des outils de coupe
dans le renforcement de I’industrie nationale. L’impact économique direct de telles
améliorations pourrait se traduire par une augmentation significative de la productivité, tout en
réduisant les colts liés a ’'usure prématurée des foréts. Cette démarche s’inscrit pleinement
dans la vision d’optimisation des processus industriels en Algérie, essentielle pour son

développement économique a long terme.
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Résume

Dans le cadre de ce projet de Master, nous avons travaillé sur l'optimisation d'un systéme
de prise de foret destiné a une affiiteuse. Le dispositif d'origine, qui inclut un mécanisme de
fixation complexe, s'est avéré difficile a utiliser par les ouvriers, ce qui engendrait des pertes de
temps et des erreurs dans le processus d'affiitage des foréts. Face a cette problématique, nous
avons proposé la conception d'un nouveau dispositif de porte-foret, simple d’utilisation,
permettant de maintenir les foréts de manicre stable et précise. L objectif était de garantir un
affiitage optimal des foréts, tout en rendant 1'outil plus accessible aux opérateurs. Le dispositif
développé permet de régler avec précision l'angle de dépouille des foréts a 10° pour un affiitage
standard, tout en offrant la possibilité de choisir entre plusieurs angles spécifiques adaptés a
différents matériaux : 118° pour l'usinage de l'acier, 135° pour le percage du bois et de la fonte,
et 90° pour 'aluminium. Grace a cette approche, le processus d’affiitage devient plus rapide,
précis et adaptable aux exigences spécifiques de chaque matériau, tout en facilitant ’utilisation
du systéme pour les ouvriers. Cette solution innovante a été testée et validée en atelier, montrant
une amélioration significative de la qualit¢ de D’affiitage et une réduction des erreurs
opératoires.

Summary

As part of this Master's project, we worked on the optimization of a drill-gripping system
for a sharpening machine. The original device, which included a complex clamping mechanism,
proved difficult for workers to use, resulting in wasted time and errors in the forest sharpening
process. Faced with this problem, we proposed the design of a new, easy-to-use drill-holder
device, enabling the forests to be held in a stable and precise manner. The aim was to guarantee
optimum forest sharpening, while making the tool more accessible to operators. The device
developed makes it possible to precisely set the drill clearance angle to 10° for standard
sharpening, while offering the possibility of choosing between several specific angles adapted
to different materials: 118° for steel machining, 135° for wood and cast-iron drilling and 90°
for aluminum. Thanks to this approach, the sharpening process becomes faster, more precise
and adaptable to the specific requirements of each material, while at the same time making it
easier for workers to use the system. This innovative solution has been tested and validated in
the workshop, showing a significant improvement in sharpening quality and a reduction in
operating errors.
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